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突切りバイトの刃先形状に関する実験的研究
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We have cutted the workpie'ce with various edge shaped cut-off too1s， and 
investigated the shape of chips and remained cores， the surface roughness， 
the cutting forc'e and its osci1la tion. 
The main resu1ts obtained are as follows. 
i) The 'chevron shaped too1 which have inclination ang1es (about 100) only 
on the clearance surface is themost suitable for cutting-off in any c'ase. 
i) The ordinary cut-of too1 is not good except for the shape of chips. 
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送り量 0.075mm/rev， 0.1125mm/rev， 
0.15mm/rev 
突切り幅 3mm一定
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突切り幅 3側 送 り O. 1125 mm/rev 
すくい角 60 被削材 S20CF 




は標準ノミイト (No.1 )， クゾフキンパイトの基準型
(No.4 D) とほぼ同じ程度に増加する。また， この
種の前逃げ面のみ山型のパイトにランドを設けたもの
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について検討する。標準パイト CNo.l入前逃げ面の すくい面のみ山型のパイト (No.2A， No.2 B)は 80
み山型のパイト (No.3 A. No.3 B).その型式にラン m/min まではカールした切くず処理しやすい切くず




山型/ミイト (No.4A， No.4 B)あるいはそれにラ γド 力変動幅の平均値の大小の概略的な比較を示したも
を設けたノミイト (No.4 BL， No. 4 BOL， No. 4 BLL) で のであるo これによると，すくい面のみ山型パイト
は高速域で長いらせん状を呈し処理し難い切くずとな (拘.2A， No.2 B)は標準バイトやその他のいづれの
っているo 型式のバイトよりも変動幅は大きく，特に山型傾斜角
以上を総合して切くず処理上の観点から検討する の大きいほど変動幅も大きし、。この傾向はさきに述べ
と，最もよいパイト形状は，標準パイト (No.1)およ た切削力の場合と同様である。標準パイト (No.1)と
び前逃げ面のみ山型でその傾斜角50もしくは 100を設 複合山型クゾプキン基準型 (No.4D)は同程度である
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図7 刃先形状による切削力変動幅の比較モデノレ














切 時i 量t ~'I 埠 切除l 埠庖("Ymin) 
突切り幅 3mm 送 り 01125附 jrev
すくい角 60 被削材 S20CF






















突切り幅 3111 すくい角 60 
送り 0.0375111111/rev 逃げ角 60
被削材 S20CF 切削剤 スピンドル油辞
突切り始めの被削材の径 24脚。
切削速度 20m/min 
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